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Schweiflgeratesteuerung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahien zum Steuern eines SchweiBgerates, bei dem einzelne 
SchweiBparameter, wie beispielsweise eine Stromstarke, eine Drahtvorschubgeschwindig- 
5 keit, ein SchweiBverfahren, eine Frequenz und/oder Pulszeit eines SchweiBstromes usw., in 
Form eines SchweiBjobs fur einen bestimmten SchweiBprozess vom Benutzer mittels einer 
mit dem SchweiBgerat leitungsverbundenen, bzw. integrierten ersten Bedieneinheit einge- 
stellt wird, wobei mehrere derartige SchweiBjobs in einer Speichervorrichtung hinterlegt 
werden konnen und durch Auswahl eines SchweiBjobs mittels der ersten Bedieneinheit das 

10 SchweiBgerat entsprechend der darin hinterlegten Parameter von einer Steuervorrichtung, 

insbesondere einer Mikroprozessorsteuerung, die Komponenten der SchweiBanlage, wie bei- 
spielsweise ein Leistungsteil, ein Drahtvorschubsystem bzw. ein Drahtvorschubgerat usw., 
angesteuert werden und durch Betatigen einer zweiten Bedieneinheit, insbesondere eines 
Tastenelementes, welche am SchweiBbrenner angeordnet ist, ein Startsignal an die Steuervor- 

1 5 richtung zum Start des SchweiBvorganges gesendet wird, sowie eine Steuervorrichtung fur 
ein SchweiBgerat, bestehend aus einer ersten Bedieneinheit, einer Mikroprozessorsteuerung, 
umfassend eine Speichervorrichtung und ein Leistungsteil, wobei die verschiedenen Parame- 
ter in Form von SchweiBjobs mittels der ersten Bedieneinheit einstellbar sind und das 
SchweiBgerat entsprechend dieser Parameter vom Leistungsteil angesteuert wird, und einer 

20 am Brenner des SchweiBgerates angeordneten, mit der Mikroprozessorsteuerung leitungsver- 
bunden zweiten Bedieneinheit, an dem ein Tastenelement zur Erzeugung von einem Startsig- 
nalen angeordnet ist, sowie die Verwendung des Verfahrens zum Steuern eines MIG, MAG 
Oder WIG SchweiBgerats. 

25 An moderne SchweiBgerate werden heutzutage vielfaltige Anforderungen gestellt. Urn eine 
optimal SchweiBnahtqualitat zu erreichen, mussen oftmals eine Vielzahl von Parametern, 
beispielsweise der SchweiBstrom, dessen Pulszeit und Frequenz, der dazupassende SchweiB- 
drahtdurchmesser sowie die entsprechende Drahtvorschubgeschwindigkeit, sowie speziell auf 
das SchweiBverfahren abgestimmte Start- bzw. Zundvorgange des Lichtbogens und ahnliche 

30 Parameter, jeweils abgestimmt auf den zu schweiBenden Werkstoff bzw. die jeweilige Bau- 
teilgeometrie, eingestellt bzw. benicksichtigt werden. Diese Vielzahl von Parametern erfor- 
dert neben der genauen Kenntnis des SchweiBprozesses auch eine Moglichkeit der Einstel- 
lung dieser Werte. 
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Es sind bereits Verfahren sowie Vorrichtungen zum Steuern bzw. Einstellen dieser SchweiB- 
parameter bekannt, bei denen mittels einer Mikroprozesssteuerung und entsprechenden Ein- 
Ausgabevorrichtungen einige Prozessdaten voreingestellt und gespeichert werden konnen 
und bei Bedarf mittels einer Steuerung an das Leistungsteil des SchweiBgerates ubermittelt 
5 werden und eine SchweiBung mit diesen Parametern durchgefuhrt werden kann. So ist aus 
der DE 196 02 876 C2 ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Steuerung eines WIG- 
SchweiBgerates bekannt, mittels der der zu verandernde Parameter an einer Steuervorrich- 
tung vorgewahlt wird und wahrend des SchweiBprozesses durch einen am Brenner eigens 
dafur angeordneten Taster auf diesen Parameter Einfluss genommen werden kann. Mit Aus- 
10 wahlelementen der Steuervorrichtung konnen zudem einzelne Parameter direkt angewahlt 
und verandert werden und konnen danach wieder dem SchweiBprogramm zur Verfugung 
gestellt werden. 

Nachteilig bei den aus dem Stand der Technik bekannten Systemen ist, dass eine nur geringe 
15 Flexibilitat in der Art der Beeinflussung des Schweiflvorganges besteht. Hierbei ist es not- 
wendig, fur die Veranderung der Parameter vom Schweiflbrenner aus, einen eigenen oder 
mehrere dafiir eigens angeordnete Taster einzusetzen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren sowie ein Vorrichtung 
20 zum Steuern eines SchweiBgerates zu schaffen, bei dem in einfacher Art und Weise ein 

schnelles Einstellen bzw. Auswahlen der SchweiBparameter flir die verschiedensten Anforde- 
rungen moglich ist. Eine weitere Aufgabe der Erfindung liegt darin, dass ein moglichst guns- 
tiger und einfacher Aufbau des SchweiBbrenners zum Anschluss an dem SchweiBgerat ge- 
schaffen wird. 

25 

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstandig durch ein eingangs genanntes Ver- 
fahren gelost, bei dem das Startsignal oder ein Steuersignal durch das Tastenelement der 
zweiten Bedieneinheit, also des SchweiBbrenners, generiert wird und vor dem Start des 
SchweiBvorgangs, durch das Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten SchweiBjobs 
30 ausgewahlt bzw. umgeschaltet und/oder durch Bildung des Startsignals uber das selbe Tas- 
tenelement ein Starten des SchweiBvorganges durchgefuhrt werden kann, sowie durch eine 
Steuervorrichtung, bei der die Mikroprozessorsteuerung ein Element zum Auswerten eines 
vor dem Start des SchweiBvorganges von der zweiten Bedieneinheit erzeugten Steuersignals 
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aufweist und die zweite Bedieneinheit zum Umschalten der SchweiBjobs und zum Start des 
SchweiBprozesses lediglich durch das Tastenelement gebildet ist. Von Vorteil ist dabei, das 
es nunmehr moglich ist, eine Vielzahl von SchweiBparametern, welche fur ein optimales 
SchweiBergebnis benotigt werden, abgestimmt auf das jeweilige SchweiBverfahren sowie auf 
5 die stofflichen bzw. geometrischen Gegebenheiten der zu schweiBenden Materialien, vom 
Benutzer in einfacher Weise vor dem Start des SchweiBvorganges mittels eines einfachen 
Tastenelements auszuwahlen. Durch die Notwendigkeit nur eines Tastenelements kann ein 
handelsublicher und kostengunstiger Ein-Tasten-Brenners verwendet werden und ist daher 
aufgrund des einfachen Aufbaues eine hohe Zuverlassigkeit gegeben. Durch den Einsatz ei- 

10 nes Schweiflbrenners mit nur einem Tastenelement wird auch erreicht, dass der Aufbau der 
SchweiBanlage, also der Aufbau der Verbindung zwischen dem SchweiBgerat und dem 
SchweiBbrenner, sehr vereinfacht wird und der SchweiBbrenner iiblicherweise an jedes han- 
delsiibliche SchweiBgerat angeschlossen werden kann, wogegen bei nach dem Stand der 
Technik bekannten speziellen Aufbauten mit speziellen SchweiBbrennern, also SchweiBbren- 

1 5 nern mit mehreren Tastenelementen fur mehrere Funktionen, immer nur ein entsprechend 
darauf abgestimmtes SchweiBgerat eingesetzt werden kann. Zudem ist das Risiko einer, bei 
Mehrtastenbrennern eher vorkommenden, Fehlbedienung minimiert. Zur Auswahl der 
SchweiBjobs ist es zun£chst mfiglich die erforderlichen Parameter fur die gewtinschten 
SchweiBjobs am SchweiBgerat selbst, mittels der ersten Eingabevorrichtung, also jener die im 

20 SchweiBgerat integriert ist, festztilegen und in der Speichervorrichtung abzuspeichern. Dies 
kann vom Benutzer fur eine Vielzahl von SchweiBverfahren und SchweiBjobs bzw. fur unter- 
schiedliche Bedingungen, wie beispielsweise verschiedene Blechdicken oder Werkstoffe 
oder sonstigen Anforderungen erfolgen. Vor dem Start des SchweiBvorganges besteht nun 
die Moglichkeit den SchweiBvorgang mit den Parametern des aktuellen SchweiBjobs zu star- 

25 ten oder durch eine entsprechende Bedienfolge am SchweiBbrenner einen anderen SchweiB- 
job auszuwahlen. Durch Eingabe an der am SchweiBbrenner angeordneten zweiten Bedien- 
einheit kann, ohne dass der Benutzer erst muhsam und zeitaufw&ndig zum SchweiBgerat ge- 
hen muss, eine Auswahl der erforderlichen SchweiBparameter schnell und einfach erfolgen, 
wobei der Benutzer mit nur einem Tastenelement die Auswahl des SchweiBjobs und den 

30 Start des SchweiBvorganges durchfiihren kann. Dies kann beispielsweise beim Wechsel des 
SchweiBverfahrens oder der SchweiBlage erforderlich sein oder falls ein manipulieren des zu 
schweiBenden Werkstiicks notwendig wird und sich dadurch die Wandstarke oder das Mate- 
rial des Werkstiicks andert und dadurch beispielsweise der SchweiBstrom und die Drahtvor- 
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schubgeschwindigkeit angepasst werden miissen. Der Schweifler wird zudem dabei kaum in 
seiner Konzentration bzw. in seinem Arbeitsrhythmus gestort, da er den Brenner und etwai- 
ges zusatzliches Werkzeug nicht ablegen bzw. den Blick nicht von der SchweiBstelle abwen- 
den muss. Dadurch wird zusatzlich zu dem damit erzielten Zeitvorteil die Betriebssicherheit 
5 und die Qualitat des SchweiBprozesses, erhoht. Weiters konnen personliche SchweiBparame- 
ter die ein Anwender bevorzugt, wie beispielsweise eine fur ihn optimale Drahtvorschubge- 
schwindigkeit durch Auswahl des entsprechenden SchweiBjobs schnell und einfach einge- 
stellt werden und konnen dadurch mehrere Benutzer die selbe SchweiBmaschine verwenden 
ohne am SchweiBgerat selbst Anderungen vornehmen zu miissen. Ein weiterer Vorteil ergibt 

1 0 sich dadurch, dass ein unbeabsichtigtes, fehlerhaftes Einstellen einzelner SchweiBparameter, 
welche fur die vorliegende Aufgabenstellung nicht geeignet waren oder die ein qualitativ 
minderwertigeres Ergebnis brachten, bzw. ein muhsames und langwieriges Auswahlen be- 
stimmter, miteinander zu anderen Parametern in Beziehung stehender Parameter vermieden 
wird. Das Festlegen der Parameter ist nur einmal beim grundsatzlichen Einstellen der 

1 5 SchweiBjobs erforderlich. 

GemaB einer Ausfiihrungsvariante ist vorgesehen, dass die Parameter fiir einen einzelnen 
SchweiBjob in Parametergruppen zusammengefasst werden und die verschiedenen SchweiB- 
jobs in festgelegter Reihenfolge in der Speichervorrichtung abgelegt werden, wodurch eine 
20 klare Abgrenzung eines SchweiBjobs und dessen Parameter gegentiber anderen SchweiBjobs 
moglich ist und der Benutzer durch standardisierte Bedienfolgen den von ihm gewunschten 
SchweiBjob auswahlen kann. Damit wird auch eine sehr einfach Bedienung des SchweiBgera- 
tes fur den Benutzer verwirklicht. 

25 Die SchweiBjobs in der Speichervorrichtung konnen eindeutig identifiziert abgelegt werden, 
wodurch zum einen das Auswahlen einer bestimmten Parametergruppe und somit eines be- 
stimmten SchweiBjobs, durch geeignete Eingabe an der zweiten Bedieneinheit direkt in ein- 
facher und schneller Weise moglich ist und zum anderen durch diese definierte Nummerie- 
rung der einzelnen SchweiBjobs in vorteilhafter Weise eine fur eine SchweiBung notige Ab- 

30 folge von SchweiBjobs in der Speichervorrichtung definiert werden kann, die dann vom Be- 
nutzer durch eine einfache Bedienfolge an der zweiten Bedieneinheit weitergeschaltet bzw. 
ausgewahlt werden kann. 
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Es ist aber auch eine MaBnahme von Vorteil, bei der die SchweiBjobs in einzelne Jobgruppen 
zusammen gefasst werden, in denen zumindest ein SchweiBjob aufgerufen werden kann, da 
damit unterschiedliche Parametereinstellungen in verschiedenen SchweiBjobs fur unter- 
schiedliche SchweiBprozesse, beispielsweise fur ein MIG-SchweiBen oder Puls-SchweiBen, 
5 kompakt und eindeutig zusammen gefasst werden konnen, sodass der Benutzer einfach und 
schnell den gewiinschten SchweiBjob auswahlen kann. 

Von Vorteil ist, wenn die Jobgruppen mit einem oder mehreren darin befindlichen SchweiB- 
jobs durch Leergruppen bzw. Leerjobs, also durch einen SchweiBjob in dem keine Parameter 

10 eingestellt werden, voneinander getrennt in der Speichervorrichtung abgelegt werden oder 
am Ende einer Jobgruppe der letzte SchweiBjob mit einem Indikator fur ein Trennsignal in 
der Speichervorrichtung abgelegt wird, da dadurch eine Gruppierung mehrerer zusammenge- 
horender Parametergruppen bzw. SchweiBjobs moglich ist, wodurch die Auswahl der 
SchweiBjobs in sofern erleichtert werden kann, als beispielsweise bei Anwendung eines 

1 5 ganzlich anderen SchweiBverfahrens die nicht geeigneten Parametergruppen beim Auswah- 
len in einfacher Weise iibersprungen werden konnen und dadurch eine schnelle Aktivierung 
des passenden SchweiBjobs ermoglicht wird. Damit wird weiters erreicht, dass durch einen 
Leerjob eine einfache bedienerfreundliche Einstellmoglichkeit zum Abschluss einer Jobgrup- 
pe geschaffen wird. Bei dem Einsatz eines Indikators wird erreicht, dass der Speicherauf- 

20 wand reduziert werden kann. 

GemaB einer Weiterbildung, wonach der Verlauf des Ausgangssignals des Tasters insbeson- 
dere des Tastenelementes, hinsichtlich dessen Frequenz und/oder dessen Dauer zur Definiti- 
on des Steuersignals und des Startsignals herangezogen wird, wird der Vorteil erzielt, dass 
25 auch mit nur einem Taster eine Vielzahl unterschiedlicher Steuersignale generiert werden kon- 
nen, wodurch eine umgangreiche bzw. sehr variable Bedienung des SchweiBgerates moglich 
ist. Dabei wird ein sehr kostengiinstiger Aufbau fur den SchweiBbrenner und gleichzeitig eine 
sehr hohe Betriebssicherheit durch den sehr einfachen Aufbau des SchweiBbrenners erreicht. 

30 Moglich ist auch, dass ein Vergleich des vom Taster bzw. Tastenelementes erzeugten Aus- 
gangssignals mit mehreren im vorhinein festgelegten und in der Speichervorrichtung hinter- 
legten Verlaufen von moglichen Steuersignalen und dem Startsignal hinsichtlich ihrer Fre- 
quenz und/oder ihrer Dauer durchgefuhrt wird, da dadurch eine hohe Flexibility in der Be- 
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dienung erreicht werden kann, da es beispielsweise moglich ist, einem durch den Benutzer 
erzeugten Ausgangssignal eine gewiinschte Funktion bzw. Wirkung zuzuweisen und sich das 
SchweiBgerat somit auf die Bediengewohnheiten des jeweiligen Benutzers einstellen lasst 
und beispielsweise bei einem Modellwechsel keine neuen Bedienfolgen, wodurch auch Be- 
5 dienungsfehler provoziert wiirden, eingelemt bzw. umgelernt werden miissen. 

Dadurch, dass das Startsignal fiir das Starten des Schweifiprozesses durch eine langere 
Tasterbetatigung als das Steuersignal zum Auswahlen des SchweiBjobs definiert wird, wird 
in vorteilhafter Weise erreicht, dass ein unbeabsichtigtes Starten des SchweiBvorganges ver- 
10 miedenwird. 

Moglich ist weiters, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, insbesondere bei kurzer 
Betatigungsdauer des Tastenelementes, der in der Speichervorrichtung der Reihenfolge nach 
nachste SchweiBjob ausgewahlt wird, wodurch ein Weiterschalten bzw. ein Auswahlen zwi- 
15 schen den in der Speichervorrichtung abgelegten Parametergruppen bzw. SchweiBjobs in 

einfacher Weise moglich ist. Somit kann der Benutzer durch einfaches aufeinander folgendes 
Abrufen, also durch mehrmaliges Driicken des Tastenelementes, den entsprechenden 
SchweiBjob auswahlen. 

20 Dadurch, dass bei einem entsprechendem Steuersignal nach dem letzten in der Speichervor- 
richtung abgelegten SchweiBjob, der erste in dieser Jobgruppe abgelegte SchweiBjob ausge- 
wahlt wird, wird der Vorteil erzielt, dass nach Durchlaufen aller in der Speichervorrichtung 
abgelegten Parametergruppen bzw. SchweiBjobs kein Rucksetzen des Status des SchweiBge- 
rates direkt am Gerat selbst zu erfolgten hat, sondern sofort wieder mit dem SchweiBen fort- 

25 gefahren werden kann. Der Benutzer erhalt somit auch die Moglichkeit, dass er einen zuvor 
befindlichen SchweiBjob einfach wieder aufrufen kann, da er lediglich durch mehrmaliges 
kurzes Driicken des Tastenelementes wieder zu diesem SchweiBjob gelangt. 

Moglich ist weiters, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, insbesondere bei mittlerer 
30 Betatigungsdauer des Tastenelementes, die in der Speichervorrichtung der Reihenfolge nach 
nachste Jobgruppe nach der nachsten Leergruppe bzw. Leerjob ausgewahlt wird, wodurch in 
einfacher Weise ein Wechsel des SchweiBverfahrens durch Uberspringen ganzer zusammen- 
gehorender Parametergruppen bzw. SchweiBjobs, die fur ein bestimmtes SchweiBverfahren 
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definiert wurden, moglich ist und so mit dem anderen Schweiflverfahren, mit anderen 
SchweiBjobs schnell und einfach fortgefahren werden kann. 

Es kann auch vorgesehen sein, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, die in der Spei- 
5 chervorrichtung der Reihenfolge nach nachste Jobgruppe nach der vorhergehenden Leer- 

gruppe ausgewahlt wird, wodurch es moglich ist, zwischen verschiedenen Parametergruppen 
oder SchweiBjobs, die in der Speichervorrichtung von zwei Leergruppen eingegrenzt sind, in 
besonders einfacher Weise zu wechseln, um beispielsweise ein bestimmtes Schweiflverfahren 
mehrmalig auszuwahlen. 

10 

Dadurch, dass bei einem entsprechendem Steuersignal, die erste in der Speichervorrichtung 
abgelegte Jobgruppe ausgewahlt wird, kann unabhangig von der gerade ausgewahlten Para- 
metergruppe, ohne miihsames durchschalten der einzelnen Parametergruppen, der erste in der 
Speichereinheit abgelegte SchweiBjob an der Steuervorrichtung ausgewahlt werden. 

15 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung, bei der in einer Jobgruppe eine beliebige Anzahl von 
SchweiBjobs vom Benutzer definiert werden konnen, und dass ebenfalls vom Benutzer eine 
beliebige Anzahl von Jobgruppen mit unterschiedlicher Anzahl darin abgelegter SchweiBjobs 
festgelegt werden konnen, da dadurch jederzeit vom Benutzer zusatzliche SchweiBjobs abge- 
20 legt werden konnen. 

Gemafl einer Weiterbildung, wonach von der Mikroprozessorsteuerung eine Uberpriifung der 
ausgewahlten SchweiBjobs hinsichtlich einzuhaltender Grenzwerte der einzelnen Parameter 
durchgefuhrt wird und gegebenenfalls ein optischer und/oder akustischer Warnhinweis durch 
25 die erste und/oder zweite Bedieneinheit ausgegeben wird, wird eine hohe Betriebssicherheit 
erreicht bzw. konnen Fehlbedienungen und Fehleingaben der einzelnen Parameter verhindert 
werden, wodurch FehlschweiBungen bzw. eine Zerstorung des Werkstucks verhindert und 
somit Kosten eingespart werden konnen. Damit wird auch erreicht, dass der Benutzer keine 
ProbeschweiBung durchfuhren muss. 

30 

Von Vorteil ist weiters, wenn die Parameter bzw. die Parametergruppe des jeweils ausge- 
wahlten SchweiBjobs durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit angezeigt werden, da 
dadurch eine schnelle und einfache Kontrolle der vom Benutzer durchgefiihrten Auswahl 
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stattfinden kann und somit in weiterer Folge eine FehlschweiBung verhindert werden kann. 

Moglich ist auch, dass wahrend einer SchweiBung, durch das von der zweiten Bedieneinheit 
erzeugte Steuersignal, zwischen den einzelnen SchweiBjobs ausgewahlt und umgeschaltet 
5 werden kann, wodurch der Vorteil entsteht, dass ohne Unterbrechung, beispielsweise bei sich 
verandernder Blechdicke, ein geringerer oder hoherer Strom mit der dazu passenden Vor- 
schubgeschwindigkeit des Drahtes eingestellt werden kann und dadurch ohne Unterbrechung 
die gesamte Schweifinaht in einem Arbeitsgang durchgezogen werden kann, wodurch Zeit 
eingespart wird. 

10 

Nach einer Weiterbildung der Steuervorrichtung ist vorgesehen, dass in der Speichervorrich- 
tung die SchweiBparameter fur die SchweiBjobs zusammengefasst in Parametergruppen hin- 
terlegt sind, wodurch der Vorteil entsteht, dass durch die Gruppierung eine einfache Auswahl 
der unterschiedlichen SchweiBjobs bzw. eine einfache Anderung oder Abspeicherung mog- 
15 lich ist. Ebenso ist es vorteilhaft, wenn bestimmte SchweiBverfahren zu spateren Zeitpunkten 
wiederholt werden sollen, da diese Gruppen bereits hinterlegt sind und nur erneut ausgewahlt 
und nicht neuerlich programmiert werden mtissen. 

Dadurch, dass die einzelnen SchweiBjobs durch Leergruppen voneinander getrennt sind, ist 
20 eine einfache Identifizierung und somit Auswahl zusammengehorender Parametergruppen 
bzw. SchweiBjobs moglich. 



GemaB einer Weiterbildung, wonach die zweite Bedieneinheit zusatzlich eine optische Aus- 
gabevorrichtung fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist, konnen dem Benutzer 
25 Zusatzinformationen angezeigt werden, die beispielsweise zur Kontrolle der eingestellten 
Parameter dienen bzw. kann bei fehlerhaft eingestellten Parametern ein Warnhinweis direkt 
an der zweiten Bedieneinheit und somit fur den Benutzer unmittelbar sichtbar ausgegeben 
werden. Ein Vorteil liegt vor allem darin, dass der Benutzer erkennen kann, ob die Umschal- 
tung auf einen anderen SchweiBjob vom SchweiBgerat durchgeflihrt wurde. 

30 

Moglich ist, dass die optische Ausgabevorrichtung durch eine oder mehrere Kontrolllampen, 
beispielsweise LED's, gebildet ist, wodurch ein robuster und kostengiinstiger Aufbau der 
optischen Ausgabevorrichtung, bei gleichzeitig geringem Gewicht realisiert werden kann. 
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Dadurch, dass die optische Ausgabevorrichtung durch ein Display, beispielsweise durch ein 
LCD, gebildet ist, konnen dem Benutzer umfassende Informationen, beispielsweise uber den 
aktuellen SchweiBprozess oder SchweiBjob, zur Verfiigung gestellt werden. 

Wenn die zweite Bedieneinheit, insbesondere der SchweiBbrenner, mit der Steuervorrichtung 
uber eine zweipolige elektrische Leitung verbunden ist, wird der Vorteil erzielt, dass eine 
kostengunstige und einfache Verbindung der beiden Komponenten realisiert werden kann, 
wodurch die Defektanfalligkeit und in weiterer Folge die Kosten gering gehalten werden 
konnen. 

GemaB einer Weiterbildung, wonach die erste Bedieneinheit eine Eingabevorrichtung, bei- 
spielsweise in Form einer Tastatur, sowie eine optische und/oder akustische Ausgabevorrich- 
tung, beispielsweise in Form eines Displays, fiir Warnhinweise und/oder Informationen auf- 
weist und mit der Mikroprozessorsteuerung leitungsverbunden ist, konnen die unterschied li- 
chen Parametergruppen bzw. SchweiBjobs zunachst bequem am SchweiBgerat selbst festge- 
legt werden bzw. kann deren Reihenfolge vordefiniert werden oder kann eine Abspeicherung 
bzw. ein Laden von bereits zu einem friiheren Zeitpunkt definierten Parametergruppen bzw. 
SchweiBjobs fur den Benutzer in einfacher Weise durchgefuhrt werden und ist dadurch eine 
Reproduzierbarkeit von SchweiBungen gegeben. 

Nach einer Variante, wonach die ersten Bedieneinheit und die Mikroprozessorsteuerung 
durch einen vom SchweiBgerat gesonderten, mittels einer entsprechenden Schnittstelle ver- 
bundenen, handelsublichen Computer gebildet ist, kann die gesamte am SchweiBgerat erfol- 
gende Bedienung, mit dem Bedienungskomfort und Moglichkeiten die handelsiibliche Com- 
puter bieten durchgefuhrt werden und ist beispielsweise eine Weiterverarbeitung bzw. eine 
Abspeicherung der anfallenden Parameter einfach moglich. 

Die Erfindung umfasst weiters die Verwendung des Verfahrens zum Steuern eines MIG, 
MAG oder WIG SchweiBgerats. 

Zum besseren Verstandnis wird die Erfindung anhand der nachfolgenden Figuren naher er- 
lautert. 
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Es zeigen in jeweils schematisch vereinfachter Darstellung: 
Fig. 1 schematisch ein SchweiBgerat fur verschiedenste SchweiBverfahren; 
5 Fig. 2 ein Blockschaltbild der Steuervorrichtung; 
Fig. 3 ein Speicherabbild der Speichervorrichtung. 

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsformen 
10 gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen 

werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemSB auf 
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen ubertragen 
werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, 
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und 
15 sind bei einer Lageanderung sinngemaB auf die neue Lage zu ubertragen. Weiters konnen 
auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen 
unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen ftir sich eigenstandige, erflnderische oder erfin- 
dungsgemaBe Losungen darstellen. 

20 In Fig. 1 ist ein SchweiBgerat 1 bzw. eine SchweiBanlage fiir verschiedenste Prozesse bzw. 
Verfahren, wie z.B. MIG/MAG-SchweiBen bzw. WIG/TIG-SchweiBen oder Elektroden- 
SchweiBverfahren, Doppeldraht/Tandem-SchweiBverfahren, Plasma- oder Lotverfahren usw., 
gezeigt. 

25 Das SchweiBgerat 1 umfasst eine Stromquelle 2 mit einem Leistungsteil 3, einer Steuervor- 
richtung 4 und einem dem Leistungsteil 3 bzw. der Steuervorrichtung 4 zugeordneten Um- 
schaltglied 5. Das Umschaltglied 5 bzw. die Steuervorrichtung 4 ist mit einem Steuerventil 6 
verbunden, welches in einer Versorgungsleitung 7 fiir ein Gas 8, insbesondere ein Schutzgas, 
wie beispielsweise C0 2 , Helium oder Argon und dgl., zwischen einem Gasspeicher 9 und 

30 einem SchweiBbrenner 10 bzw. einem Brenner angeordnet ist. 

Ober die Steuervorrichtung 4 kann noch ein Drahtvorschubgerat 11, welches fur das M1G/ 
MAG-SchweiBen ublich ist, angesteuert werden, wobei uber eine Versorgungsleitung 12 ein 
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Zusatzwerkstoff bzw. ein SchweiBdraht 13 als Elektrode von einer Vorratstrommel 14 bzw. 
einer Drahtrolle in den Bereich des SchweiBbrenners 10 zugefuhrt wird. Selbstverstandlich 
ist es moglich, dass das Drahtvorschubgerat 11, wie es aus dem Stand der Technik bekannt 
ist, im SchweiBgerat 1 , insbesondere im Grundgehause, integriert ist und nicht, wie in Fig. 1 
5 dargestellt, als Zusatzgerat ausgebildet ist. 

Es ist auch moglich, dass das Drahtvorschubgerat 1 1 den SchweiBdraht 13 bzw. den Zusatz- 
werkstoff auBerhalb des SchweiBbrenners 10 an die Prozessstelle zufuhrt, wobei hierzu im 
SchweiBbrenner 10 bevorzugt eine nicht abschmelzende Elektrode angeordnet ist, wie dies 
1 0 beim WIG/TIG-SchweiBen iiblich ist. 

Der Strom zum Aufbauen eines Lichtbogens 15, insbesondere eines Arbeitslichtbogens, zwi- 
schen der Elektrode und einem Werkstuck 16 wird iiber eine SchweiBleitung 17 vom Leis- 
tungsteil 3 der Stromquelle 2 dem SchweiBbrenner 1 0, insbesondere der Elektrode, zugefuhrt, 
15 wobei das zu verschweiBende Werkstuck 16, welches aus mehreren Teilen gebildet sein 

kann, iiber eine weitere SchweiBleitung 18 ebenfalls mit dem SchweiBgerat 1, insbesondere 
mit der Stromquelle 2, verbunden ist und somit iiber den Lichtbogen 15 ein Stromkreis auf- 
gebaut werden kann. 

20 Zum Kiihlen des SchweiBbrenners 10 kann iiber einen Kiihlkreislauf 19 der SchweiBbrenner 
10 unter Zwischenschaltung eines Stromungswachters 20 mit einem Flussigkeitsbehalter, 
insbesondere einem Wasserbehalter 21, verbunden werden, wodurch bei der Inbetriebnahme 
des SchweiBbrenners 10 der Kiihlkreislauf 19, insbesondere eine fur die im Wasserbehalter 
21 vorhandene Fliissigkeit verwendete Flussigkeitspumpe, gestartet wird und somit eine 

25 Kuhlung des SchweiBbrenners 1 0 bewirkt werden kann. 

Das SchweiBgerat 1 weist weiters eine Bedieneinheit 22 auf, iiber die die unterschiedlichsten 
SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme des SchweiBgerates 1 eingestellt 
bzw. aufgerufen werden konnen. Dabei werden die iiber die Bedieneinheit 22 eingestellten 
30 SchweiBparameter, Betriebsarten oder SchweiBprogramme an die Steuervorrichtung 4 wei- 
tergeleitet und von dieser werden anschlieBend die einzelnen Komponenten der SchweiBan- 
lage bzw. des SchweiBgerates 1 angesteuert bzw. entsprechende Sollwerte fiir die Regelung 
oder Steuerung vorgegeben. 
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Weiters ist in dern dargestellten Ausfuhrungsbeispiel der SchweiBbrenner 10 Uber ein 
Schlauchpaket 23 mit dem SchweiBgerat 1 bzw. der SchweiBanlage verbunden. In dem 
Schlauchpaket 23 sind die einzelnen Leitungen vom SchweiBgerat 1 zum SchweiBbrenner 10 
angeordnet. Das Schlauchpaket 23 wird uber eine Kupplungsvorrichtung 24 mit dem 
5 SchweiBbrenner 1 0 verbunden, wogegen die einzelnen Leitungen im Schlauchpaket 23 mit 
den einzelnen Kontakten des Schweiflgerates 1 uber Anschlussbuchsen bzw. Steckverbin- 
dungen verbunden sind. Damit eine entsprechende Zugentlastung des Schlauchpaketes 23 
gewahrleistet ist, ist das Schlauchpaket 23 uber eine Zugentlastungsvorrichtung 25 mit einem 
Gehause 26, insbesondere mit dem Grundgehause des SchweiBgerates 1, verbunden. Selbst- 
1 0 verstandlich ist es moglich, dass die Kupplungsvorrichtung 24 auch fur die Verbindung am 
SchweiBgerat 1 eingesetzt werden kann. 

Grundsatzlich ist zu erwahnen, dass fur die unterschiedlichen SchweiBverfahren bzw. 
SchweiBgerate 1, wie bei spiel sweise WIG-Gerate oder MIG/MAG-Gerate oder Plasma- 
15 schweiBgerate, nicht alle zuvor benannten Komponenten verwendet bzw. eingesetzt werden 
miissen. Hierzu ist es beispielsweise moglich, dass der SchweiBbrenner 10 als luftgekuhlter 
SchweiBbrenner 10 ausgefuhrt werden kann. 

Die erste Bedieneinheit 22 kann Ein- und/oder Ausgabevorrichtungen aufweisen, uber die die 
20 unterschiedlichsten SchweiBparameter bzw. Betriebsarten des SchweiBgerats 1 eingestellt 

werden konnen. Dabei werden die eingegebenen Daten an eine Mikroprozessorsteuerung 27, 
welche eine Speichervorrichtung 28 und das Leistungsteil 3 umfasst, weitergeleitet. Das 
Leistungsteil 3 versorgt dann entsprechend der von der Steuervorrichtung 4 oder der Mikro- 
prozessorsteuerung 27 vorgegebenen Parameter die einzelnen Komponenten des Schweifige- 
25 rates 1. 

Gemafl einer Ausftihrungsvariante ist es moglich, dass die Mikroprozessorsteuerung 27 und/ 
oder die erste Bedieneinheit 22 durch einen externen, mittels entsprechenden Schnittstellen 
verbundenen, handelsublichen Computer gebildet ist. Ebenso kann die erste Bedieneinheit 22 
30 vom SchweiBgerats 1 getrennt angeordnet und mittels Leitungen oder drahtlos damit wir- 
kungsverbunden sein. 

Es sei an dieser Stelle angemerkt, dass das erfindungsgemaBe Verfahren, bzw. die Steuervor- 
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richtung 4 nicht nur zum Steuern von SchweiBverfahren welche mittels eines Vorschubs des 
SchweiBdrahtes als Elektrode arbeiten, wie beispielsweise das MIG oder MAG Verfahren, 
geeignet ist, sondern auch fur SchweiBverfahren mit Dauerelektrode, beispielsweise das WIG 
Verfahren, verwendet werden kann. 

5 

Am SchweiBbrenner 10 ist eine zweite Bedieneinheit 29 angeordnet. Diese zweite Bedien- 
einheit 29 ist in der einfachsten Ausfuhrung der Erfmdung durch ein aus dem Stand der 
Technik bekanntes Tastenelement 30 gebildet. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass handels- 
tibliche Ein-Tasten-Brenner verwendet werden konnen, wodurch nur geringe Kosten entste- 
10 hen und aufgrund des einfachen Aufbaues eine hohe Zuverlassigkeit gegeben ist. 

Weiters ist das Risiko einer Fehlbedienung, wie sie bei Mehrtastenbrennern, wie beispiels- 
weise Steuerkreuzen oder komplexen Bedienmeniis, eher vorkommt, gering. 

1 5 Uber eine Leitungsverbindung 3 1 , insbesondere iiber eine zweipolige Leitung, welche im 

Schlauchpaket 23 integriert sein kann, kann zwischen der zweiten Bedieneinheit 29, also dem 
SchweiBbrenner 10, und der Steuervorrichtung 4 das LTbertragen der vom Benutzer mittels 
des Tastenelements 30 erzeugten Startsignals oder der Steuersignale erfolgen und ist daher 
ein aus dem Stand der Technik bekannter Ein-Tasten-Brenner dazu geeignet. 

20 

Die von der zweiten Bedieneinheit 31, insbesondere dem Tastenelement 30, an die Steuervor- 
richtung 4 ubermittelten Signale werden vor dem Start des SchweiBvorganges mittels eines in 
der Mikroprozessorsteuerung 27 enthaltenen Elementes 32 verarbeitet, bzw. ausgewertet und 
werden die entsprechenden Befehle an die Komponenten des SchweiBgerates 1, wie bei- 
25 spielsweise die Speichervorrichtung 28, das Leistungsteil 3, usw., iibermittelt. 

In Fig. 2 ist ein Blockschaltbild der Steuervorrichtung 4 dargestellt. 

Die Steuervorrichtung 4 umfasst die erste Bedieneinheit 22, die Mikroprozessorsteuerung 27, 
30 sowie die zweite Bedieneinheit 29, wobei die zweite Bedieneinheit 29 durch einen einfachen 
Ein-Tasten-SchweiBbrenner 10 gebildet ist, der uber zwei Steuerleitungen bzw. eine Lei- 
tungsverbindung 3 1 mit dem SchweiBgerat 1 , insbesondere dem Element 32, verbunden sein 
kann. 
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Die Mikroprozessorsteuerung 27 umfasst die Speichervorrichtung 28 und das Leistungsteil 3, 
an welchem die verschiedenen Leitungen fur die weiteren Komponenten angeschlossen wer- 
den konnen, sowie ein Element 32 zum Auswerten der von der zweiten Bedieneinheit 29 
ubermittelten Signale, insbesondere eines Startsignals und/oder eines Steuersignals. 

5 

Von Vorteil ist es, wenn die zweite Bedieneinheit 29 zusatzlich zum Tastenelement 30 eine 
optische und/oder akustische Ausgabevorrichtung 33 ftir Warnhinweise und/oder Information 
nen aufweist. 

10 Die Ausgabevorrichtung 33 kann beispielsweise durch LED's gebildet werden, wodurch der 
Benutzer direkt am SchweiBbrenner 10 Informationen iiber das aktuell eingestellte SchweiB- 
programm erhalten kann bzw. in einfacher Form erkennen kann, ob der durchgefiihrte Steu- 
ervorgang vom Element 32 richtig erkannt und durchgefuhrt wurde. 

1 5 Die mittels der ersten Bedieneinheit 22 eingegebenen Schweifiparameter, wie beispielsweise 
die Stromst&rke, eine Frequenz- oder Pulszeit des SchweiBstromes, die Drahtvorschubge- 
schwindigkeit oder ahnliche Parameter, konnen in der Speichervorrichtung 28 hinterlegt 
werden und konnen mittels der zweiten Bedieneinheit 29, also mittels des Tastenelements 30 
(in Fig. 2 nicht dargestellt), bei Bedarf ausgewahlt bzw. aktiviert werden und an das Leis- 

20 tungsteil 3 ubertragen werden, wodurch die daran angeschlossenen Komponenten, wie bei- 
spielsweise das Drahtvorschubgerat 1 1 angesteuert werden bzw. der SchweiBstrom dement- 
sprechend eingestellt wird. 

Fig. 3 zeigt ein schematisches Speicherabbild der Speichervorrichtung 28. 

25 

Dargestellt sind schematisch die in der Speichervorrichtung 28 abgelegten SchweiBparame- 
ter, zusammengefasst in Parametergruppen 34. 

Die einzelnen Schweifiparameter konnen in Parametergruppen 34 zusammengefasst werden, 
30 welche jeweils einen eigenen SchweiBjob 35, 36, 37, 38, 39 definieren konnen, die in der 
Speichervorrichtung 28 hinterlegt werden. 

Es soil an dieser Stelle darauf hingewiesen werden, dass das in Fig. 3 dargestellte Speicher- 
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abbild nur ein mogliches Beispiel fur eine Hinterlegung von Schweiflparametern darstellt und 
nicht limitierend auf den Schutzbereich verstanden werden soli. 

Wird mittels der zweiten Bedieneinheit 29 vom SchweiBer ein geeignetes Steuersignal mit- 
5 tels der zweiten Bedieneinheit 29 erzeugt, so wird der Schweiflprozess beispielsweise nicht 
gestartet, sondern konnen die in der Speichervorrichtung 28 abgelegten SchweiBjobs 35 bis 
39 individuell fur den jeweiligen Anwendungsfall ausgewahlt werden. So kann SchweiBjob 
35 beispielsweise einen SchweiBstrom von 150 A und eine Drahtvorschubgeschwindigkeit 
von 5 m/min definieren, wahrend SchweiBjob 36 200 A und 6 m/min Drahtvorschubge- 
1 0 schwindigkeit vorgibt und SchweiBjob 37 wiederum 250 A SchweiBstromstarke und 6,5 
m/min Drahtvorschubgeschwindigkeit einstellt. 

Ein Steuersignal der zweiten Bedieneinheit 29 wird hinsichtlich dessen Frequenz und/oder 
Dauer der Tasterbetatigung vom Element 32 ausgewertet und wird abhangig vom Ergebnis 
1 5 der Auswertung der SchweiBprozess gestartet oder kann beispielsweise ein Umschalten vom 
aktuellen SchweiBjob 35 mit seinen festgelegten Parametern auf den nachsten in der Spei- 
chervorrichtung 28 abgelegten SchweiBjob 36 erfolgen. 

Das Kriterium, ob ein Start des SchweiBvorganges erfolgt oder in einen Auswahlmodus zum 
20 Auswahlen der SchweiBjobs 35 bis 39 erfolgt, kann dadurch festgelegt werden, dass fur das 
Starten des SchweiBprozesses mittels der Mikroprozessorsteuerung 27 eine langere Tasterbe- 
tatigung des Tastenelements 30 definiert wird als jene fur den Auswahlmodus, d.h., dass von 
dem Element 32 das vom Tastenelement 30 ubertragen Signal ausgewertet wird und festge- 
legt wird, ob ein Startsignal zum Starten des SchweiBprozesses oder ein Steuersignal zur Um- 
25 schaltung des SchweiBjobs 35 bis 39 vorhanden ist. Grundsatzlich ist hierzu zu erwahnen, 

dass das Element 32 softwaretechnisch in der Mikroprozessorsteuerung verwirklicht werden 
kann, wobei die Auswertung des Signals vom Tastenelement 30 aufgrund der Lange bzw. der 
Zeitdauer des Signals erfolgt, sodass eine entsprechende Zuweisung fur ein Steuersignal oder 
ein Startsignal getroffen werden kann. 

30 

Die einzelnen in der Speichervorrichtung 28 hinterlegten SchweiBjobs 35 bis 39 konnen 
durch Leerjobs bzw. Leergruppen 40 voneinander getrennt abgelegt werden, sodass mehrere 
Jobgruppen 41, 42 gebildet werden konnen. Dadurch ist es moglich, dass durch eine entspre- 
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chende Bedienfolge, also durch Bildung mehrere Steuersignale, an der zweiten Bedieneinheit 
29, beispielsweise zweimaligen kurzen Betatigen des Tastenelementes 30, ein Sprung vom 
aktuellen SchweiBjob 35 in der Jobgruppe 41 liber die nachste in der Speichervorrichtung 28 
abgelegte Leergruppe 40, zum SchweiBjob 38 der Jobgruppe 42 erfolgt und mit diesen Para- 
5 metern bzw. dieser Parametergruppe 34 die SchweiBung anschlieBend durch eine, im Ver- 
gleich zur vorhergehenden Auswahl langere, Tasterbetatigung gestartet werden kann. 

ErfindungsgemaB kann auch wahrend der SchweiBung zwischen den einzelnen SchweiBjobs 
35 bis 39, bzw. den Jobgruppen 41 , 42 ausgewahlt werden, wodurch beispielsweise bei Blech- 
10 dickenanderungen ohne Unterbrechung andere SchweiBparameter eingestellt werden konnen. 

ErfindungsgemaB ist es ebenso moglich, dass beispielsweise durch mehrmaliges kurzes Beta- 
tigen des Tastelementes 30 an der zweiten Bedieneinheit 29, ein Rticksprung vom beispiels- 
weise aktuellen SchweiBjob 39, an den der vorherigen Leergruppe 40 folgenden SchweiBjob 

15 38 erfolgt. Dadurch kann ein zwischen den beiden Leergruppen 40 definiertes SchweiBver- 
fahren, beispielsweise durch die SchweiBjobs 38 und 39 festgelegt, mehrmals wiederholt 
werden und kann somit zwischen den SchweiBjobs 38 und 39 einfach gewechselt werden. 
Grundsatzlich kann hierzu gesagt werden, dass die SchweiBjobs 35 bis 39 in den einzelnen 
Jobgruppen 41, 42 schleifenformig aufeinander folgend abgearbeitet werden konnen, wobei 

20 beim Erreichen des letzen SchweiBjobs 37 bzw. 39 einer Jobgruppe 41 bzw. 42, der erste 
SchweiBjob 35 bzw. 38 dieser Jobgruppe 41 bzw. 42 aufgerufen wird. 

Unabhangig davon, welcher SchweiBjob 35 bis 39 gerade der Aktuelle ist und somit von der 
Mikroprozessorsteuerung 27 herangezogen wird und entsprechend die Komponenten des 
25 SchweiBgerates 1, wie beispielsweise das Leistungsteil 3, den hinterlegten Daten zufolge 
angesteuert bzw. geregelt worden ist, kann durch eine entsprechende Bedienfolge an der 
zweiten Bedieneinheit 29 der jeweils erste in der Speichervorrichtung 28 abgelegte SchweiB- 
job 35 bzw. die erste Parametergruppe 34 aufgerufen werden und kann eine SchweiBung mit 
diesen Parametern gestartet werden. 

30 

Die Anzahl der in der Speichervorrichtung 28 abgelegten Parametergruppen 34 bzw. 
SchweiBjobs 35 bis 39 ist nur durch den verfugbaren Speicher bzw. die Anforderung des 
Anwenders beschrankt. 
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Das grundsatzliche Festlegen der in den einzelnen SchweiBjobs 35 bis 39 enthaltenen Para- 
meter bzw. deren Werte, kann erfindungsgemaB von der Mikroprozessorsteuerung 27 schon 
bei der Eingabe durch die erste Bedieneinheit 22 dahingehend uberpriift werden, ob vorgege- 
bene Grenzwerte bzw. miteinander durch die einzelnen Parameter in Beziehung stehende 
5 Werte und Verhaltnisse eingehalten werden und kann gegebenenfalls ein optischer und/oder 
akustischer Wamhinweis durch die erste bzw. zweite Bedieneinheit 22, 29 ausgegeben wer- 
den. 

Die zweite Bedieneinheit 29 kann erfindungsgemaB eine optische und/oder akustische Aus- 
1 0 gabevorrichtung fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweisen, wodurch bei einer 
Fehlbedienung der SchweiBer entsprechend informiert wird oder der gerade aktuelle Be- 
triebszustand des SchweiBgerates 1, beispielsweise der gerade aktuell ausgewahlte SchweiB- 
job 35 bis 39, angezeigt werden kann. 

15 Dadurch, dass die einzelnen SchweiBjobs 35 bis 39 bzw. die Leergruppen 40 in der Speicher- 
vorrichtung 28 eindeutig identifiziert abgelegt werden, kann mittels der ersten Bedieneinheit 
22 ein einfaches Umordnen bzw. ein Umdefinieren der in Fig. 3 dargestellten Reihenfolge 
der SchweiBjobs 35 bis 39 erfolgen. 

20 ErfindungsgemaB ist es auch moglich, dass beispielsweise die Jobgruppe 41 ein Standard- 
schweifiverfahren mit einer festgelegten Stromstarke sowie Drahtvorschubgeschwindigkeit 
definiert und die Jobgruppe 42 beispielsweise einen ImpulsschweiBprozess definiert, der eine 
gewisse Frequenz bzw. Pulsdauer und Hohe des SchweiBstromes vorgibt, sodass durch Wei- 
terschalten der Jobgruppe 41 auf die Jobgruppe 42, mittels beispielsweise eines im Vergleich 

25 zum Startimpuls und dem Impuls zum Weiterschalten der einzelnen SchweiBjobs 35 bis 39, 
mittellangen Tastenimpulses bzw. Signaldauer, vor dem Start des SchweiBvorganges auf 
Pulsbetrieb umgeschaltet werden kann und umgekehrt 

Durch diesen einfachen Bedienungsablauf kann der Benutzer eine optimale Anpassung des 
30 SchweiBgerates 1 auf seine Bedurfnisse vornehmen. Gleichzeitig kann ein einfacher und kos- 
tengunstiger SchweiBbrenner 10 eingesetzt werden. 

Moglich ist jedoch auch, dass anstelle der Leerjobs 40 beispielsweise ein SchweiBjob 35 bis 
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39 mit einem Indikator fur ein Trennsignal versehen ist, sodass durch die Mikroprozessor- 
steuerung 27 eine Sprungmarke ahnlich einem Leerjob 40 fur die Jobgruppen 41 , 42 erkannt 
wird. 

5 Hinsichtlich der moglichen, durch die zweite Bedieneinheit 29 erzeugten Steuersignale, er- 
folgt im Element 32 ein Vergleich mit vom Anwender bereits in der Speichervorrichtung 28 
hinteriegten Steuersignalen, sodass eine Vielzahl von Befehlen erkannt werden konnen und 
somit eine umfangreiche und sehr variable Bedienung bzw. Auswahl der einzelnen SchweiB- 
jobs 35 bis 39 erfolgen kann. Der Benutzer kann bei der Inbetriebnahme des SchweiBgerates 
10 1 die Definition der Steuersignale und des Startsignals festlegen bzw. dem SchweiBgerat an- 
lernen. Hierbei ist es auch moglich, dass fur unterschiedliche Benutzer unterschiedliche Sig- 
naldefinitionen hinterlegt werden konnen, wobei jedoch der entsprechende Benutzer nach 
dem Einschalten des SchweiBgerates 1 sich am SchweiBgerat 1 anmeldet, sodass seine Daten 
geladen werden. 

15 

Nach erfolgter Auswahl des gewxinschten SchweiBjobs 35 bis 39 nach obigem Verfahren 
kann durch ein definiertes Startsignal, beispielsweise mit einer Impulsdauer von 0,5 sec, der 
SchweiBvorgang mit dem gewunschten SchweiBjob 35 bis 39 gestartet werden. 

20 Die Dauer der Impulse fur das Start- bzw. Steuersignal, bzw. die verwendeten Begriffe 

„kurz" oder „mittellang" sind aufgrund der besseren Darstellbarkeit der Erfindung gewahlt 
worden und ist insbesondere deren genaue Zeitdauer individuell auf die Bedurfnisse des An- 
wenders einstellbar. 

25 Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfiihrungsvarianten der Steuervorrichtung 4 
bzw. des Verfahrens, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die 
speziell dargestellten Ausfiihrungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr 
auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander moglich sind 
und diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegen- 

30 standliche Erfindung im Konnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen Fachmannes 

liegt. Es sind also auch samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen 
einzelner Details der dargestellten und beschriebenen Ausfuhrungsvariante moglich sind, 
vom Schutzumfang mitumfasst. 
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Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstandnis des 
Aufbaus des SchweiBgerates 1 bzw. der Steuervorrichtung 4 diese bzw. deren Bestandteile 
teilweise unmaflstablich und/oder vergrofiert und/oder verkleinert dargestellt wurden. 

5 Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zugrunde liegende Aufgabe kann der Be- 
schreibung entnommen werden. 

Vor allem konnen die einzelnen in den Fig. 1 ; 2; 3 gezeigten Ausfuhrungen den Gegenstand 
von eigenstandigen, erfindungsgemaBen Losungen bilden. Die diesbeziiglichen, erfindungs- 
10 gema/ien Aufgaben und Losungen sind den Detailbeschreibungen dieser Figuren zu entneh- 
men. 
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Paten tanspruche 

1 . Verfahren zum Steuern eines Schweifigerates (1), bei dem einzelne SchweiBparame- 
ter, wie beispielsweise eine Stromstarke, eine Drahtvorschubgeschwindigkeit, ein SchweiB- 

5 verfahren, eine Frequenz und/oder Pulszeit eines SchweiBstromes usw. in Form eines 

SchweiBjobs (35 bis 39) fur einen bestimmten SchweiBprozess vom Benutzer mittels einer 
mit dem SchweiBgerat (1) leitungsverbundenen, bzw. integrierten ersten Bedieneinheit (22) 
eingestellt wird, wobei mehrere derartige SchweiBjobs (35 bis 39) in einer Speichervorrich- 
tung (28) hinterlegt werden konnen und durch Auswahl eines SchweiBjobs (35 bis 39) mittels 

10 der ersten Bedieneinheit (22) das SchweiBgerat (1) entsprechend der darin hinterlegten Para- 
meter von einer Steuervorrichtung (4), insbesondere einer Mikroprozessorsteuerung (27), die 
Komponenten der SchweiBanlage, wie beispielsweise ein Leistungsteil (3), ein Drahtvor- 
schubsystem bzw. ein Drahtvorschubgerat (11) usw., angesteuert werden und durch Betati- 
gen einer zweiten Bedieneinheit (29), insbesondere eines Tastenelementes (30), welche am 

15 SchweiBbrenner (10) angeordnet ist, ein Startsignal an die Steuervorrichtung (4) zum Start 
des SchweiBvorganges gesendet wird, dadurch gekennzeichnet, dass das Startsignal oder ein 
Steuersignal durch das Tastenelement (30), der zweiten Bedieneinheit (29), also des 
SchweiBbrenners (10), generiert wird und vor dem Start des SchweiBvorgangs, durch das 
Steuersignal zwischen den einzelnen hinterlegten SchweiBjobs (35 bis 39) ausgewahlt bzw. 

20 umgeschaltet und/oder durch Bildung des Startsignals iiber das selbe Tastenelement (30) ein 
Starten des SchweiBvorganges durchgefuhrt werden kann. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Parameter fur einen 
einzelnen SchweiBjob (35 bis 39) in Parametergruppen (34) zusammengefasst werden und 

25 die verschiedenen SchweiBjobs (35 bis 39) in festgelegter Reihenfolge in der Speichervor- 
richtung (28) abgelegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die SchweiBjobs 
(35 bis 39) in der Speichervorrichtung (28) eindeutig identifiziert abgelegt werden. 

30 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die SchweiBjobs (35 bis 39) in einzelne Jobgruppen (41, 42) zusammen gefasst werden, in 
denen zumindest ein SchweiBjob (35 bis 39) aufgerufen werden kann. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Jobgruppen (41, 42) mit einem oder mehreren darin befindlichen SchweiBjobs (35 bis 39) 
durch Leergruppen (40) bzw. Leerjobs, also durch einen SchweiBjob (35 bis 39) in dem keine 
Parameter eingestellt werden, voneinander getrennt in der Speichervorrichtung (28) abgelegt 

5 werden. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass am Ende einer Jobgruppe (41 , 42) der letzte SchweiBjob (35 bis 39) mit einem Indi- 
kator fur ein Trennsignal in der Speichervorrichtung (28) abgelegt wird. 

10 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Verlauf des Ausgangssignals des Tasters, insbesondere des Tastenelementes (30), hin- 
sichtlich dessen Frequenz und/oder dessen Dauer, zur Definierung des Steuersignals und des 
Startsignals herangezogen wird. 

15 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein Vergleich des vom 
Taster bzw. Tastenelementes (30) erzeugten Ausgangssignals mit mehreren im vorhinein fest- 
gelegten und in der Speichervorrichtung (28) hinterlegten Verlaufen von moglichen Steuersig- 
nalen und dem Startsignal hinsichtlich ihrer Frequenz und/oder ihrer Dauer durchgefiihrt wird. 

20 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Startsignal fur das Starten des SchweiBprozesses durch eine langere Tastcrbetatigung als 
das Steuersignal zum Auswahlen des SchweiBjobs (35 bis 39) definiert wird. 

25 10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem entsprechen- 

dem Steuersignal, insbesondere bei kurzer Betatigungsdauer des Tastenelementes (30), der in 
der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach nachste SchweiBjob (35 bis 39) ausge- 
wahlt wird. 

30 11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem entsprechen- 
dem Steuersignal, nach dem letzten in der Speichervorrichtung (28) abgelegten SchweiBjob 
(35 bis 39), der erste in dieser Jobgruppe (41 , 42) abgelegte SchweiBjob (35 bis 39) ausge- 
wahlt wird. 
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12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem entsprechen- 
dem Steuersignal, insbesondere bei mittlerer Betatigungsdauer des Tastenelementes (30), die 
in der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach nachste Jobgruppe (41, 42) nach der 
nachsten Leergruppe (40) bzw. Leerjob ausgewahlt wird. 

5 

13. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem entsprechen- 
dem Steuersignal, die in der Speichervorrichtung (28) der Reihenfolge nach nachste Jobgrup- 
pe (41, 42) nach der vorhergehenden Leergruppe (40) ausgewahlt wird. 

10 14. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass, bei einem entsprechen- 
dem Steuersignal, die erste in der Speichervorrichtung (28) abgelegte Jobgruppe (41, 42) 
ausgewahlt wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
15 in einer Jobgruppe (41, 42) eine beliebige Anzahl von SchweiBjobs (35 bis 39) vom Benutzer 
deftniert werden konnen, und dass ebenfalls vom Benutzer eine beliebige Anzahl von Job- 
gruppen (41, 42) mit unterschiedlicher Anzahl darin abgelegter SchweiBjobs (35 bis 39) fest- 
gelegt werden konnen. 

20 16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
von der Mikroprozessorsteuerung (27) eine Uberprufung der ausgewahlten SchweiBjobs (35 
bis 39) hinsichtlich einzuhaltender Grenzwerte der einzelnen Parameter durchgeflihrt wird 
und gegebenenfalls ein optischer und/oder akustischer Warnhinweis durch die erste und/oder 
zweite Bedieneinheit (22, 29) ausgegeben wird. 

25 

1 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Parameter bzw. die Parametergruppe (21) des jeweils ausgewahlten SchweiBjobs (35 bis 
39) durch die erste und/oder zweite Bedieneinheit (22, 29) angezeigt werden. 

30 1 8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass 
wahrend einer SchweiBung, durch das von der zweiten Bedieneinheit (29) erzeugte Steuer- 
signal, zwischen den einzelnen SchweiBjobs (35 bis 39) ausgewahlt und umgeschaltet werden 
kann. 
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1 9. Steuervorrichtung (4) fur ein Sch weifigerat, bestehend aus einer ersten Bedieneinheit 
(22), einer Mikroprozessorsteuerung (27), umfassend eine Speichervorrichtung (28) und ein 
Leistungsteil (3), wobei die verschiedenen Parameter in Form von SchweiBjobs (35 bis 39) 
mittels der ersten Bedieneinheit (22) einstellbar sind und das SchweiBgerat (1) entsprechend 
5 dieser Parameter vom Leistungsteil (3) angesteuert wird, und einer am SchweiBbrenner (10) 
des SchweiBgerates (1) angeordneten, mit der Mikroprozessorsteuerung (27) leitungsverbun- 
den zweiten Bedieneinheit (29), an dem ein Tastenelement (30) zur Erzeugung von einem 
Startsignal angeordnet ist, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Mikroprozessorsteuerung (27) 
10 ein Element (32) zum Auswerten eines vor dem Start des Schweifivorganges von der zweiten 
Bedieneinheit (29) erzeugten Steuersignals aufweist und die zweite Bedieneinheit (29) zum 
Umschalten der SchweiBjobs (35 bis 39) und zum Start des SchweiBprozesses lediglich durch 
das Tastenelement (30) gebildet ist. 

1 5 20. Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass in der Spei- 
chervorrichtung (28) die Parameter fur die SchweiBjobs (35 bis 39) zusammengefasst in Pa- 
rametergruppen (21) hinterlegt sind. 

2 1 . Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass die 
20 einzelnen SchweiBjobs (35 bis 39) durch Leergruppen (40) voneinander getrennt sind. 

22. Steuervorrichtung (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Bedieneinheit (29) eine optische und/oder akustische Ausgabevor- 
richtung (33) fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist. 

25 

23. Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die optische 
Ausgabevorrichtung (33) durch eine oder mehrere Kontrolllampen, beispielsweise LED's, 
gebildet ist. 

30 24. Steuervorrichtung (4) nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die optische 
Ausgabevorrichtung (33) durch ein Display, beispielsweise durch ein LCD, gebildet ist. 

25. Steuervorrichtung (4) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn- 



WO^005/084866 



-25- 



PCT/AT2005/000069 



zeichnet, dass die zweite Bedieneinheit (29), insbesondere der Schweifibrenner (10) mit der 
Steuervorrichtung (4) uber eine zweipolige elektrische Leitung verbunden ist. 

26. Steuervorrichtung (4) nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
5 dass die erste Bedieneinheit (22) eine Eingabevorrichtung, beispielsweise in Form einer Tas- 
tatur, sowie eine optische und/oder akustische Ausgabevorrichtung, beispielsweise in Form 
eines Displays, fur Warnhinweise und/oder Informationen aufweist und mit der Mikroprozes- 
sorsteuerung (15) leitungs verbunden ist. 

10 27. Steuervorrichtung (4) nach einem der Anspriiche 19 bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
dass die ersten Bedieneinheit (22) und die Mikxoprozessorsteuerung (27) durch einen vom 
Schweiflgerat (1) gesonderten, mittels einer entsprechenden Schnittstelle verbundenen, han- 
delsiiblichen Computer gebildet ist. 

1 5 28. Verwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 1 8, zum Steuern eines 
MIG, MAG oder WIG Schweiflgerats. 



20 



25 



30 



